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10 Hauni Maschinenbau AG, Kurt-A.-K6rber-Chau$$ee 8 - 32, 

D - 21033 Hamburg 

Herstellung von nichtschneidbaren Filterelementen 

is Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Filterelemen- 
ten der tabakverarbeltenden Industrie, insbesondere fur Multisegment- 
filter, aus einem ersten Filterteil und wenigstens einem zweiten Filter- 

20 tell. Ferner betriffl die Erfindung einen Filter, insbesondere Multiseg- 

mentfilter, sowie einer Einrichtung zum Herstellen von Filterelementen 
der tabakverarbeitenden Industrie, insbesondere fur Multlsegmentfilter 
mit einem ersten Filterteil und wenigstens einem zweiten Filterteil. Die 
Erfindung betrifft aufterdem eine Maschine zur Herstellung von Filtern 

25 der tabakverarbeitenden Industrie, insbesondere Multlsegmentfilter. 

Im Patent US-5 088 507 ist eine Vorrichtung zum Zusammenfugen von 
einer Aerosc! erzeugsnden Petrcne und einer fertig gestellten Fllterz!- 
garette beschrieben. Hierbei wird die Patrone in die Zigarette einge- 
30 schoben, wobel nach Fertigstellung ein Stutzrohrchen ausgeworfen 

wird. 
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Diese Vorrichtung ist allerdings nicht geeignet fur die Herstellung von 
Filtersegmenten eines Multisegmentfilters, da in der offenbarten Vor- 
richtung nur Endprodukte zusammengefugt werden. Multisegmentfilter 
bestehen unter anderem aus fragilen. stoliempfindlichen Filterstucken, 
wobel die FilterstQcke nicht von elnem UmhQIIungspapierstrelfen um- 
hiillt sind, sondern zu einer Gruppe von Filtersegmenten zusamrnen- 
gestellt werden, die anschliefiend z.B, In einem Strangverfahren zu 
einem Filterstrang geformt werden. 

Fur die Herstellung von Zigarettenfiltern, insbesondere Multisegment- 
filtern, werden entsprechend den gewiinschten Filtereigenschaften die 
Fllterstabe aus unterschiedlichen Basisfilterstaben hergestellt. Hierzu 
werden die Basisfilterstabe geschnitten, grupplert, in einer Fllterstab- 
maschine umhullt und zu mehrfach langen Filterstaben geschnitten. 

Bei der Herstellung von Multisegmentfiltern werden unter anderem 
auch Hartfllterelemente verwendet. Hartfilterelemente bestehen ent- 
weder aus elnem stofcempfindlichen und zerbrechlichen Material, wes- 
halb eine sorgfaltige Handhabung und Beforderung der empfindlichen 
Hartelemente bei der Filterherstellung von groder Bedeutung ist, Oder 
aus einem nichtelastischen und nichtkomprimierbaren harten Material, 
wie z.B. eine extrudierte Kunststoffhulse Oder Kapsel. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Filterelement fur einen 
Mehrkomponentenfilter bereltzustellen. wobei es mogtich sein soil, 
sensible und/oder nicht schneidbare Filterelemente. insbesondere 
Harisegrnente, auf einfsche und sichers Weise mit einer weichen 
komprimierbaren Umhullung zu versehen. 

Gelost wird diese Aufgabe mittels des Verfahrens der eingangs ge- 
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nannten Art durch das Ausfiihren der Verfahrensschrltte: 

- Anordnen eines Hulsenelements im ersten Filterteil, 

- Einbringen des zweiten Filterteils In das erste Filterteil 
und 

- Herausziehen des Hulsenelements. 

Durch das Hulsenelement werden im ersten Filterteil ein Hohlraum und 
ein Kanal ausgeblldet, durch den das zwelte Filterteil eingeschoben 
wird. Das erste Filterteil kann beispielsweise aus Celluloseacetat be- 
stehen, so dass nach Einfuhren eines Hartsegmentes (zweites Filter- 
teil) das Hartsegment von elner komprlmlerbaren Hulle umgeben 1st. 
Durch die Ausbildung eines definierten Hohlraums und Kanals konnen 
unterschiedliche (zweite) Filterteile bzw. Hartsegmente unabhangig 
von ihrer Beschaffenheit bzw. Oberflache eingefuhrt und umhullt wer- 
den. Bei der Herstellung des Filterelements aus dem ersten Filterteil 
und dem zweiten Filterteil besteht keine Beschrankung auf die Verar- 
beltung bestlmmter Materlallen. Durch das Hulsenelement konnen 
(zweite) Filterteile auch mit einer rauhen Oberflache eingefuhrt wer- 
den. Ferner bestehen auch keine Beschrankungen hinsichtlich des 
Materials des die Umhullung bildenden ersten Filterteils. Beispielswei- 
se kann das erste Filterteil aus einem kurzfaserigen Material beste- 
hen, dessen Fasern nicht miteinander verklebt sind. Im Rahmen der 
Erfindung ist es ebenfalls denkbar, dass das erste Filterteil innen hohl 
d.h. ringformig bzw. als hohler Ring ausgebildet ist. Durch die Ver- 
wendung des HGIser.eiemsnls wird sine exakte Pcsitionierung des 
zweiten Filterteils muhelos erreicht, so dass eine gute Zentrizitat des 
Filterelements gegeben ist. Weiterhin wird eine saubere Verarbeitung 
unabhangig von den Materialeigenschaften eines oder b ider Filtertei- 
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le gewahrleistet, so dass hohere Produktlonsleistungen von bis zu 
20.000 Flltersegmenten pro Minute erreicht werden, 

Insbesondere wird vor Anordnen des Hulsenelements das Material des 
ersten Filterteils verdichtet, so dass das Hulsenelement anschlieliend 
elnen Hohlraum im ersten Filterteil ausbildet. 

Bevorzugterweise wird das Material des ersten Filterteils mittels eines 
Dornelements verdichtet. 

Urn den Reibungswiderstand zwischen dem Material des ersten Filter- 
teils und dem Dornelement beim Eindringen des Dornelements in das 
erste Filterteil zu verringern, wird das Dornelement mit Ultraschall be- 
aufschlagt, so dass das Dornelement leichter in das erste Filterteil 
eindringen kann. 

Wenn das Dornelement eine reibungsarme Oberflache, vorzugsweise 
eine keramische Beschichtung oder einen galvanischen Chrom- 
Uberzug, ausweist, kann das Dornelement in das erste Filterteil muhe- 
los elngefuhrt werden. 

In elner vortellhaften Weiterblldung der Erfindung wird vorgeschlagen, 
dass das Dornelement das erste Filterteil, vorzugsweise rotierend 
durchdringt und In Kontakt mlt dem Hulsenelement gebracht wird. 

Nach Durchdringen des ersten Filterteils mittels des Dornelements 
wird insbesondere dann zuverlSsslg eln Hohlraum im ersten Filterteil 
ausgebiidet, wenn das Hulsenelerrient unter Kontakt mit dem Dorn- 
element in das erste Filterteil eingefuhrt wird. Hierbei wird der Dorn 
zuruckgefahren und das Hulsenelement bundig mit dem Dorn in das 
erste Filtert il eingefuhrt. 
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Das zweite Filterteil wird sicher in das erste FHterteil eingeschoben, 
wenn vorteilhafterweise das zweite Filterteil im Hulsenelement ange- 
ordnet wird. Nach Anordnung des zweiten Fllterteils wird das Filterteil 
verschoben und im ausgebildeten Hohlraum des ersten Filterteils pra- 
zise positioniert. 

Eine verbesserte Handhabung wird errelcht, wenn das erste Filterteil, 
insbesondere vor Verdichten des Materials des ersten Filterteils, flxlert 
wird. 

Zur Weiterverarbeitung und Bereitstellung des hergestellten Filterele- 
ments fur beispielsweise einen Multisegmentfilter wird nach Heraus- 
ziehen des Hulseneiements die Fixierung des FHterelements gelost 

Daruber hinaus ist erfindungsgemali vorgesehen 4 dass nach Entfernen 
des Hulseneiements das Filterelement an ein Fordermittei, insbeson- 
dere Fordertrommel, ubergeben wird. 

Vorteilhafterweise werden die Verfahrensschritte auf einer Forder- 
trommel, insbesondere eines Flltermoduls elner Maschine zur Herstel- 
lung von Filterstaben, vorzugsweise MuJtisegmentfiltern, ausgefuhrt. 

Eine weitere Losung der Aufgabe besteht in einem Filter, insbesonde- 
re Multisegmentfilter, der mit einem Filterelement versehen ist, wobei 
das Filterelement durch Ausfuhren der voranstehend beschriebenen 
Verfahrensschritte hergestellt ist. 

Aufierdem wird die Aufgabe gelost mittels einer Einrichtung der ein- 
gangs genannten Art, die dadurch weltergebildet ist, dass ein Hulsen- 
element zur Ausbildung eines Hohlraums im ersten Filterteil und zum 
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Einbringen des zweiten Filterteils in das erste Filterteil vorgesehen ist. 
Mittels dieser erfindungsgemafcen Einrichtung konnen nichtschneidba- 
re Hartsegmente mit einer welchen Hulle versehen werden, wobei die 
Aufienhulle komprimierbar ist. 

Gemafi einer vorteilhaften Ausgestaltung ist ein Domelement zur Ver- 
dichtung des Materials des ersten Filterteils vorgesehen. 

Insbesondere ist das Hulsenelement mit einer Aufnahme fur das zwel- 
te Filterteil versehen, so dass auf sichere Weise auch jedes beliebige 
zweite Filterteil als Innenteil des Filterelements verwendet warden 
kann. Hierdurch ergibt sich eine grolie Variability in der Herstellung 
eines erfindungsgemaften Filterelements. 

Um einen Hohlkorper bzw. Hohlraum im ersten Filterteil auszubilden, 
sind das Hulsenelement und das Dornelement miteinander in Kontakt 
bringbar. 

Das Dornelement lasst sich leicht in das erste Filterteil elnfuhren, 
wenn das Dornelement mit Ultraschall beaufschlagbar ist. Dadurch 
wlrd der Reibungswlderstand verringert. Eine weitere Verringerung 
des Reibungswiderstands kann erreicht werden, wenn eine vorbe- 
stimmte Dornform des Dornelements gewahlt wird, z.B. eine zusatzlich 
aufgesetzte Spitze, so dass das Eindringen des Dornelements noch 
mehr erleichtert wird. 

Bevorzugterwelse welst das Dornelement eine reibungsarme Oberfla- 
cne, insDesonoere t»in© *ei«nu»^Me Boaoiiiumuiiy ww»i v...^.. 
schen Chrom-Uberzug, auf. 

Insbesondere ist ein Fixierungseiement fur das rste Filterteil vorge- 
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sehen, so dass sich das erste Filterteil durch die Umschlleliung nicht 
bewegt und somit eine Verdichtung des Materials erreicht wird. 

Von Vortell 1st es ferner, wenn die Einrichtung als Fordermittel. insbe- 
sondere Fordertrommel. vorzugsweise elnes Moduls zur Herstellung 
von Filterelementen, ausgebildet ist. 

Aulierdem wird die Aufgabe der Erfindung gelost durch elne Maschine 
zur Herstellung von Filtern, insbesondere Multisegmentfiltern, der ta- 
bakverarbeitenden Industrie, die mit einer voranstehend beschriebe- 
nen, erflndungsgemalien Einrichtung ausgestattet Ist. 

Die Erfindung wird nachstehend ohne Beschrankung des allgemeinen 
Erfindungsgedankens anhand von Ausfiihrungsbeispielen unter Be- 
zugnahme auf die Zeichnungen exemplarisch beschrieben, auf die im 
ubrlgen beziiglich der Offenbarung alter im Text nicht naher erlauter- 
ten erflndungsgemaRen Einzelheiten ausdrucklich verwiesen wird. Es 
zeigen: 

Fig. 1 eine schematische Vorderansicht auf ein Modul einer 

Multisegmentfiltermaschine; 

Fig. 2a bis 2h schematisch den Verfahrensablauf zur Herstellung el- 
nes erfindungsgema&en Filtersegments: 

Fig. 3 schematisch eine Trommelanordnung mit einer Funktl- 

onstrommel, auf der das erftndungsgema&e Verfahren 
sbcnfalls ausgefuhrt wird und 

Fig. 4a bis 4i einzelne Verfahrensschritte auf der Funktionstrommel 
gemafi Fig. 3 im Querschnitt in schematlscher Darstel- 
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lung. 

In den folgenden Figuren slnd die gleichen Elemente mit denselben 
Bezugsziffern gekennzelchnet, so dass von einer erneuten Vorstellung 
Jewells abgesehen wird. 

In Fig. 1 ist in einer schematischen Vorderansicht ein Modul 10 einer 
Multisegrnentfiltermaschine dargestellt. Dieses Modul 10 ist geeignet 
zur Herstellung von nichtschneidbaren Filterelementen bzw. - 
segmenten, die mit weiteren Filtersegmenten anderer Module in der 
Multisegrnentfiltermaschine zu Multisegmentfiltern weiterverarbeitet 
werden. Im Rahmen der Erfindung bedeutet eln nlchtschneidbares Fil- 
terelement Insbesondere eln Fllterelement mit einer komprimierbaren 
Auftenhulle und einem beliebigen innenliegenden FilterteiL 

Im Modul 10 werden Filterstabe, vorzugswelse aus einem besonders 
leichten Material, wie z.B. Celfuloseacetat, aus einem Flltermagazin 11 
mittels einer Entnahmetrommel 12 entnommen und nachfolgend mit- 
tels Messer 13 mehrfach In Filtersegmente bzw. -telle geschnitten. 
Anschlieftend werden die geschnittenen Filterteile auf einer Staffel- 
trommel 14 gestaffelt und an eine Schneid-/Schiebetromrnel 15 iiber- 
geben, auf der die geschnittenen Filterteile nochmals geschnitten und 
auseinander gezogen werden. Nachfolgend werden jeweils zwei paral- 
lel gefuhrte Filterteile an die Einlege-/Taumeltrommel 16 Cibergeben, 
die die geschnittenen Filterteile an elne Funktionstrommel 18 ubergibt. 
In einer bevorzugten Ausfuhrung werden zwel Filterteile 8 (slehe Fig. 

^.y; SpiSgei vGi ivct ii i| pen cn 1 01 aut uci i uiii\uwnouvninibi iw ntfia^okoii*, 

Der Funktionstrommel 18 werden ferner uber eine ZufCihrung 20, deren 
unt res End schwenkbar gelagert ist, und uber eine Muldentrommel 
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19 stofcempfindliche Hartfiltersegmente zugeftihrt. Die Zufuhrung 20 
und die Muidentrommel 19 sind beschrieben in der deutschen Patent- 
anmeldung (Aktenzelchen 101 46 992,6) der Patentanmelderin und 
eignen sich Insbesondere fur die Behandlung und Weltergabe von 
stoflempfindlichen Filtersegmenten bzw. -teilen. Der Offenbarungsge- 
halt dieser deutschen Patentanrneldung soil vollumfanglich in der vor- 
liegenden Patentanrneldung aufgenommen sein. 

Auf der Funktionstrommel 18 werden erfindungsgemall die Filterele- 
rnente, bestehend aus den geschnittenen Filterteilen (erstes Filterteil) 
und den uber die Muldentrommel 19 zugefuhrten Hartfiltersegmente 
(zweites Filterteil) ausgefuhrt. Die Herstellung der erfindungsgemaflen 
Filterelemente erfolgt in den Verfahrensschritten A bis H, die entspre- 
chend den eingetragenen Buchstaben in den Fig. 2a bis 2h im Quer- 
schnitt dargestellt sind. 

Nach Herstellung des Filterelements wird dieses Filterelement an eine 
Transporttrommel 23 ubergeben. Uber Transporttrommeln 21, 22 wer- 
den zusStzlich Flltersegmente von anderen Modulen der Multisegment- 
filtermaschine an die Transporttrommel 23 ubergeben. Die Filterele- 
mente bzw. Flltersegmente werden anschlieftend auf eine Transport- 
trommel 24 ubergeben und weggefuhrt. 

In den Fig. 2a bis 2h sind entsprechend den Verfahrensschritten A bis 
H auf der Funktionstrommel 18 (siehe Fig. 1) im Querschnitt die ein- 
zelnen Schritte schematisch dargestellt. 

In Fig. 2a ist die 0 berg a be eines ersten FHterteils 1 s bestehend aus 
beispielsweise Celluloseacetat, von der Schneid-/Schiebetrommel 16 
an die Funktionstrommel 18 darg stellt. Die Schneld-/Schiebetrommel 
16 verfOgt in den Aufnahmemulden uber Saugbohrungen 17, mittels 
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denen die Filterteile 1 auf der Schneid-/Schiebetrornmel 16 gehalten 
werden. Bei der Obergabe der Filterteile 1 wird das Vakuum in der 
entsprechenden Saugbohrung 17 abgeschaltet, so dass das Filterteil 1 
an eine Aufnahmemulde 28 der Funktlonstrommel 18 Qbergeben wird. 

Die Funktionstrommel 18 verfugt ferner seitlich uber einen Anschlag 
29, der im Bereich des abgelegten Filterteils 1 eine Bohrung 30 auf- 
weist. Seitlich von der Aufnahmemulde 28 bzw. dem Filterteil 1 ist ein 
rotierend bewegbarer Dorn 3 mit einer Spttze 31 ausgebildet. Der 
Durchmesser des Dorns 3 entspricht im Wesentlichen dem Durchmes- 
ser der Bohrung 30 des Anschiags 29. 

Nach Einlegen wird das Filterteil 1 mittels eines Fixierarms 4 In der 
Aufnahmemulde 28 test umschlossen. Der Fixierarm 4 ist vorzugswel- 
se schwenkbar an der Funktionstrommel 18 ausgebildet. Ferner ver- 
fugt der Fixierarm 4 uber einen seitlichen Anschlag 34, der mit einer 
Bohrung 35 versehen ist. Der Durchmesser der Bohrung 35 entspricht 
dem Durchmesser der Bohrung 30 des Anschiags 29 bzw. dem 
Durchmesser des Dorns 3 (Fig. 2b). 

Nach Fixierung des ersten Filterteils 1 wird das Filterteil 1 mittels des 
rotierenden Dorns 3 durch Ausfuhren einer Relativbewegung zwischen 
Filterteil 1 und Dorn 3 vollstandig durchstoften, so dass eine Verdich- 
tung des Filtermaterials stattfindet. Urn das Eindringen des Dorns 3 In 
das Filtermaterial des ersten Filterteils 1 zu erlelchtern, wird der Dorn 
3 mit Ultraschall beaufschlagt. Ferner kann der Dorn 3 uber eine ver- 
schleiBfeste Oberflache mit einem niedrigen Reibungskoeffizienten 
verfiigen. Zusatzlich kann die Dornspitze 31 eine weitere Zusatzspitze 
aufweisen, so dass das Eindringen des Dorns 3 verbessert wird, 

Wenn In einer hier nicht dargestellten alternativen AusfQhrung das ers- 
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te Filterteil 1 als hohler Ring ausgebildet ist, so wird mit dem Dorn 3 
dieses ringformige Filterteil 1 gedehnt, bzw. aufgeweitet. Hierdurch 
wird erreicht, dass ein ausreichender Raum in Inneren dieses ringfor- 
migen ersten Filterteils 1 geschaffen wird, so dass das zweite Filterteil 
2 sicher eingefuhrt und vom ersten Filterteil 1 ummantelt wird. 

Wahrend des Eindringens des Dorns 3 in das erste Filterteil 1 wird 
gleichzeitig in eine neben dem Dorn 3 angeordnete Hulse 5 in einer 
Offnung 32 der Hulse 5 ein zweites Filterteil 2 Gber die Muldentrommel 
19 abgelegt (Fig. 2c). Durch die Offnung 32 wird in der Hulse 5 eine 
Aufnahme 36 fur das zweite Filterteil 2 ausgebildet. Der Abstand der 
Aufnahme von der Stirnseite der Hulse 5 ist mindestens so groft, wie 
die Spltze 31 des Dorns 3 lang Ist. Dartlber hlnaus Ist In der Hulse 5 
auf der dem Dorn 3 abgewandten Seite ein Schieber 33 angeordnet, 
urn das zweite Filterteil 2 in der Hulse 5 zu bewegen. 

Das erste Filterteil 1 wird mit dem Dorn 3 von der Mitte heraus aufge- 
weitet. Nach vollstandlgem Durchstoften des Filterteils 1 werden die 
Hulse 5 und der Dorn 3 miteinander bOndlg verbunden (Fig. 2d), so 
dass die Hulse 5 direkt an den Dorn 3 anschliefct. Nachfolgend werden 
der Dorn 3 und die Hulse 5 gemeinsam zuruckbewegt, so dass die 
Hulse 5 in das erste Filterteil 1 eingefuhrt wird und einen Hohlraum mit 
einer festen Wandung im ersten Filterteil 1 ausbildet. Wahrend oder 
nach Zuruckzlehen des Dorns 3 verschiebt der Schieber 33 das zweite 
in der Hulse 5 angeordnete zweite Filterteil 2 In Rlchtung des ersten 
Filterteils 1 . 

In Fig. 2s ist die Maximalstellung der Hiilsen 5 gezeigt, in der der Dorn 
3 aus dem ersten Filterteil 1 herausgezogen ist und das zweite Filter- 
teil 2 mittels des Schiebers 33 nachgeschoben wird. 



EciPfansszeit 30-Juni ) 1 : 27 



FromlSeemann & Partner +49 40 30085010 30/06/2003 11:26 #337 P. 020/040 



12 



Nach Erreichen der Endposition des zweiten Filterteils 2 (Fig. 2f) wlrd 
die Hulse 5 herausgezogen, wobei der Schieber 33 als Gegenhalter 
fur das zweite Filterteil 2 dient. Nach vollstandigem Herausziehen der 
Hulse 5 wird die Fixierung des aus dem ersten Filterteil 1 und dem 
zweiten Filterteil 2 hergestellten Filterelements 8 gelflst (Fig. 2g). 
Nachfolgend wird das hergestellte Filterelement 8 an die Transport- 
trommel 23 ubergeben (Fig. 2h). 

Fig. 3 zelgt eine Trommelanordnung mlt elner weiteren erfindungsge- 
maften Funktionstrommel 18 zur Herstellung eines erflndungsgema- 
fien Filterelements. Hierzu werden erste Filterteile 1 von elner Forder- 
trommel 41 an die Funktionstrommel 18 ubergeben. Auf ihrem Forder- 
weg vom Ubergabepunkt der Filterteile 1 von der Fordertrommel 41 an 
die Funktionstrommel 18 bis zu einer Einlegetrommel 42 fQr die zwei- 
ten Filterteil 2 werden die Filterteile 1 auf der Funktionstrommel 18 
ringformig verdichtet. Nach der Zufuhrung der zweiten Filterteile 2 
durch die Einlegetrommel 42 werden das erste und das zwelte Filter- 
teil 1 bzw. 2 zu einem Filterelement 8 zusammengefugt. Nach der 
Herstellung des Filterelements 8 werden die fertig hergestellten Filter- 
elemente 8 von einer Entnahmetrommel 43 aufgenommen und von der 
Funktionstrommel 18 wegtransportiert. 

Die einzelnen Verfahrensschritte zur Herstellung eines Filterelements 
8 auf der Funktionstrommel 18 gemafl Fig. 3 ist in den Figuren 4a bis 
4i im Querschnitt schematised dargestellt. Die Verfahrensablaufe ge- 
mafi den Figuren 4a bis 4i werden nachfolgend beschrieben. Auf der 
Funktionstrommel 18 wird die Herstellung eines Filterelements 8 aus 
*»ir>*»rr* arcfon pu+^rtoii 1 i mH Ainem zweiten Filterteil 2 doppelbahnig 
ausgefuhrt. Dies bedeutet, dass von der Fordertrommel 41 zwei Rel- 
hen an ersten Filterteilen 1 von der Fordertrommel 41 an die Funkti- 
onstrommel 18 (vergleiche Fig. 3) abgegeben werden. Dadurch wer- 
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den In zwei Reihen parallel bzw. syrnmetrisch zueinander und 
gieichzeltlg fangs des Forderweges der FHterteile 1 bzw. 2 
Fllterelemente 8 hergestellt. Aus Grunden der Ubersichtlichkeit ist in 
den Figuren 4a bis 41 die Herstellung elnes Fllterelements 8 fQr den 
linken Tell der Funktlonstrommel 18 dargestellt. Da die 
Verfahrensschritte syrnmetrisch zu einer Symmetrieachse 55 der 
Funktionstrommel 18 ausgefuhrt werden, gilt das nachstehende 
ebenfalls fur den rechten Teil der Funktlonstrommel 18. 

GemafJ der in Fig. 4a dargestellten Situation findet eine Qbergabe ei- 
nes ersten Filterteils 1 von der Fordertrommel 41 (vgl. Fig. 3) an die 
Funktlonstrommel 18 statt. Hlerzu wlrd das erste Filtertell 1 in eine 
Aufnahmemulde eines horizontal verfahrbaren Schlittens 51 eingelegt. 
Der Schlitten 51 verfugt uber Saugbohrungen 52, so dass das Filterteil 
1 auf dem langsaxial verfahrbaren Schlitten 51 (durch einen angeleg- 
ten Unterdruck in der Funktionstrommel 18) gehalten wird. 

Die Funktlonstrommel 18 verfClgt ferner Qber einen Dorn 3 mit elner 
Spitze 31, der ortsfest auf der Funktionstrommel 18 angeordnet ist. 
Der Dorn 3 wird nach oben durch eine Abdeckung 56 begrenzt, so 
dass der Dorn 3 sonst zur Seite des Filterteils 1 offen Ist. Insbesonde- 
re ist der Dorn 3 nach alien anderen Seiten von Wandungen umgeben 
und dadurch raumlich begrenzt. 

Auf der vom Dorn 3 abgewandten, gegenQber llegenden Seite des ers- 
ten Fllterelements 1 ist die Hulse 5 angeordnet. Innerhalb der HCilse 5 
befindet slch der Stempel 33. Der Schlitten 51, die Hulse 5 und der 
Stempe! 33 sind unabhangig vonein^ndor in langsaxialer Richtung 
bewegbar. 

Nach der Ubernahme des ersten Filterteils 1 In der Aufnahme des 
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Schlittens 51 (Fig. 4a) wlrd der Schlitten 51 in Richtung. des Dorns 3 
verschoben, so dass das erste Filtertell 1 durchstoflen und verdichtet 
wird. Dies ist in Fig. 4b dargestellt. Gleichzeitig Oder nach der Ver- 
schiebung des Schlittens 51 wird die Hulse 5 in dieselbe Richtung be- 
wegt, so dass die Hulse 5 auf der Kegelflache der Dornspitze 31 auf- 
setzt (vergleiche Fig. 4b). 

Anschlieliend wird das verdichtete Filtertell 1 zusammen mit dem 
Schlitten 51 zuruckbewegt, so dass das ringformig verdichtete Filtertell 
1 iiber die Hulse 5 geschoben wird (vergleiche Fig. 4c). Hierzu wird 
nur der Schlitten 51 langsaxial zuruckbewegt, wahrend die Hulse 5 
und der Stempel 33 In Ihren Positlonen unverandert bleiben. Fig. 4d 
zeigt die Funktionstrommel 1-8 im Verfahrensstadium, In dem von der 
Elnlegetrommel 42 (Fig. 3) das zwelte Filterteil 2 in die Offnung 33 der 
Hulse 5 (Fig. 4c) eingelegt wird. Hierzu verfugt die Hulse 5 am Boden 
zur Funktionstrommel 18 fiber Ausnehmungen, so dass die eingeleg- 
ten zweiten Filterteile 2 in der Hulse 5 bzw. auf der Funktionstrommel 
18 durch ein in der Funktionstrommel 18 angelegtes Vakuum gehalten 
warden. 

Danach werden die Hulse 5 zusammen mit dem verdichteten ersten 
Filterteil 1 nach aulien bewegt (Fig. 4e), wobei das zweite Filterteil 2 
mittels des Stempels 33 an derselben Steile gehalten wird. Der Schlit- 
ten 51 und die Hulse 5 werden zusammen mit dem ersten Hulsentell 1 
gleichzeitig miteinander verschoben. bis das erste Filtertell 1 das 
zweite Filterteil 2 umgibt. 

v^rf^hr^n.Qsrihritt wird die Hulse 5 vollstandig in 
langsaxialer Richtung nach auflen herausgezogen, so dass durch die 
Ummant lung des zweiten Filterteils 2 durch das erste Filterteil 1 das 
Filterelement 8 entsteht. Das Filterelement 8 wird durch ein im Inneren 
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der Funktlonstrommel 18 angelegtes Vakuum auf dem Schlitten 51 
gehalten (Fig, 4f). 

Fig. 4g zeigt die Situation, in der die Hulse 5 vollstandig zwischen dem 
ersten und zweiten Filterteil 1 und 2 herausgezogen 1st. Das Filterele- 
ment 8 wlrd mittels Unterdruck in der Aufnahmemulde des Schlittens 

51 gehalten. Nachfolgend wlrd das hergestellte Filterelement 8 durch 
elne langsaxiale Verschiebbewegung des Hulsenelementes 5 in erne 
Entnahmeposition gebracht (vergleiche Fig. 4h). 

Danach wird die Hutse 5 zuruckgezogen, so dass das hergestellte Fil- 
terelement 8 von der Entnahmetrommel 42 (Fig. 3) aus der Aufnahme 
des Schlittens 51 entnommen wird. Die UbergabB an die Entnahme- 
trommel 43 wird durch Anlegen eines Oberdrucks an den Bohrungen 

52 des Schlittens 51 unterstutzt (Fig. 4i). 

Bei der in den Figuren 4a bis 41 dargestellten Ausfuhrungsforrn werden 
die Mulden des Schlittens 51 uber einen Kurvenring wahrend ihrer Ro- 
tationsbewegung auf der Funktionstrommel 18 (Fig. 3) axial bewegt. 
Hierzu slnd die Dome 3 relattv zu dem bewegten ersten Filterteil 1 
feststehend ausgeblldet. 

Im Gegensatz zum Ausfuhrungsbeispiel gemaft den Figuren 2a bis 2h 
wird in diesem Ausfuhrungsbeispiel gemafl den Figuren 4a bis 4i das 
erste Filterteil 1 langsaxial bewegt, wahrend bei dem ersten Ausfuh- 
rungsbeispiel der Dorn 3 hin und her bewegt wird. 

In einer bevorzugien Ausfuhrungsform slnd me h re re Mulden fur die 
Aufnahme von ersten und zweiten Filterteilen auf Schlittensegmenten 
angeordnet. 
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Bezuaszelchenliste 





1 


erstes riiieneij 




2 


z we ites rilteneii 




3 


Dorn 


5 


4 


Fixierarm 




5 


Hulse 




8 


Filterelement 




10 


Modul 




11 


Filterrnagazln 


10 


12 


Entnahmetrommel 




13 


Messer 




14 


Staffeltromme! 




15 


Schneid-/Schiebetrommel 




16 


Einlege-/Taumeltrommel 


15 


17 


Saugbohrung 




18 


Funktionstromrnel 




19 


Muldentromrnel 




20 


Zufuhrung 




21 


Transporttrommei 


20 


22 


Transporttrommel 




23 


I ranspornrornrnei 




24 


I ranspoRirornrnei 




28 


Aufnahmemulde 




29 


Anschlag 


25 


30 


Bohrung 




31 


Spltze 




32 


6ffnung 




33 


Stern pel 




34 


Anschlag 


30 


35 


Bohrung 




36 


Aufnahme 
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41 Fordertrommel 

42 Einlegetrommel 

43 Entnahmetrommel 

51 Schlitten 

52 Saugbohrung 

55 Symmetrieachse 

56 Abdeckung 



10 
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10 Hauni Maschinenbau AG, Kurt-A.-K6rber-Chaussee 8-32, 

D - 21033 Hamburg 

Herstellung von nichtschneidbaren Filterelementen 
15 Patantanspruche 

1. Verfahren zum Herstellen von Filterelementen (8) der tabakverar- 
beitenden Industrie, insbesondere fur Multisegmentfilter, aus el- 
nem ersten Filterteil (1) und wenigstens einem zweiten Filterteil 
20 (2), gekennzeichnet durch die Verfahrensschritte: 

- Anordnen elnes HOIsenelements (5) im ersten Filterteil 
(1), 

as - Einbringen des zweiten Filterteils (2) in das erste Filterteil 

(1) und 

- Herausziehen des nQisenelernerits (5). 
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2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekennzelchnet, dass vor 
Anordnen des Hulsenelements (5) das Material des ersten Filter- 
teils (1 ) verdichtet wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Material des ersten Filterteils (1) mittels eines Dornelements (3) 
verdichtet wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Dornelement (3) rnlt Ultraschall beaufschlagt wird, 

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Dornelement (3) eine reibungsarme OberflSche, vor- 
zugsweise eine keramische Beschichtung oder einen galvani- 
schen Chrom-Uberzug, aufwelst. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 3 bis 5 f da- 
durch gekennzeichnet, dass das Dornelement (3) das erste Filter- 
teil, vorzugsweise rotierend, durchdringt und in Kontakt mit dem 
Hulsenelement (5) gebracht wird. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass das 
Hulsenelement (5) unter Kontakt mit dem Dornelement (3) in das 
Filterteil (1) eingefuhrt wird. 

8. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 7, da- 
durch gekennzeichnet, dass das zwelte Filterteil (2) im HQIsen- 
eiemeni (5) angeortinet wird. 

9. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 8, da- 
durch gekennzeichnet, dass das erste Filterteil (1), insbesondere 
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vor Verdichten des Materials des ersten Filtertells (1). ffxlert wird. 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 9, da- 
durch gekennzeichnet, dass nach Herausziehen des Hulsenele- 
ments (5) die Fixierung des Filterelements (8) gelost wird. 

11. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet, dass nach Entfernen des Hiilsenele- 
ments (5) das Filterelement (8) an ein Fordermittel, insbesondere 
Fordertrommel (23), ubergeben wird. 

12. Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 11, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Verfahrensschritte auf einer 
Fordertrommel (18), insbesondere eines Filtermoduls (10) einer 
Maschine zur Herstellung von Filterstaben, vorzugsweisa Multi- 
segmentfiltern, ausgefdhrt werden. 

13. Filter, insbesondere Multisegmentfilter, erhaltlich durch Ausfuhren 
des Verfahrens nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 
12. 

14. Einrlchtung zum Herstellen von Filterelementen (8) der tabakver- 
arbeitenden Industrie, insbesondere fur Multisegmentfilter, mit ei- 
nem ersten Fiiterteil (1) und wenigstens einem zweiten Filterteil 
(2), dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens ein Hulsenelement 
(5) zur Ausbildung eines Hohlraums im ersten Filterelement (1) 
und zum Elnbringen des zweiten Filtertells (2) in das erste Filter- 
teii (1) vorgesehen isi. 

15. Einrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass 
das Hulsenelement (5) mit einer Aufnahme (36) fur das zweite Fil- 
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terteil (2) versehen ist* 

16. Einrlchtung nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, 
dass ein Dornelement (3) zur Verdichtung des Materials das ers- 
ten Filterteils (1) vorgesehen ist. 

17. Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche -14 bis 16 f 
dadurch gekennzeichnet, dass das Hulsenelement (5) und das 
Dornelement (3) miteinander in Kontakt bringbar sind. 

18. Einrichtung nach Anspruch 16 oder 17, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Dornelement (3) mit Ultraschall beaufschlagbar ist, 

19. Einrichtung nach Anspruch 16 oder 17, dadurch gekennzeichnet, 
dass das Dornelement eine reibungsarme Oberflache, vorzugs- 
weise elne keramische Beschichtung oder elnen galvanischen 
Chrom-Oberzug, aufweist. 

20. Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 14 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, dass ein Fixierungselement (4) fur das 
erste Filterteil (1) vorgesehen ist. 

21. Einrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 14 bis 20, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Einrichtung als Forderrnittel 
(18), insbesondere Fordertrommel (18), vorzugsweise eines Mo- 
duls zur Herstellung von Filterelementen (8), ausgebildet ist. 

hU^ A Um^ .r- U ffi r C »+£ 1 ll.rn/-i \ ffs n CiUarn fior tahiit^wora rKtfsUcanrlon 
iviaov O cui i lOidkGrtiun^ »wi» i ~w« k. M *w<***\ * v* » vl»vi • 

Industrie, insbesondere Multisegmentfilter, mit einer Einrichtung 
nach einem oder mehreren der Anspruche 14 bis 21. 
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Haunl Maschinenbau AG, Kurt-A.-K6rber-Chaussee 8-32, 
D - 21033 Hamburg 

Herstellung von nichtschneidbaren Filterelementen 

Zusammenfassung 

(in Verbindung mit Fig. 2e) 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von Filterelemen- 
ten (8) der tabakverarbeitenden Industrie, insbesondere fur Multiseg- 
mentfilter, aus einem ersten Filterteil (1) und wenigstens einem zwei* 
ten Filterteil (2). Das Verfahren 1st gekennzelchnet durch die Verfah- 
rensschritte: 

- Anordnen eines HOIsenelements (5) im ersten Filterteil 
(1). 

- Einbringen des zweiten Filterteils (2) in das erste Filterteil 
( 1 ) u nd 

- Herausziehen des HCilsenelements (5). 
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Ferner betrifft die Erfindung elnen Filter, insbesondere Multisegment- 
filter, sowie eine Einrichtung zum Herstellen von Filterelementen (8) 
der tabakverarbeitenden Industrie, insbesondere fur Multisegmentfil- 
ter, mit einem ersten Filterteil (1) und wenigstens einem zwoiten Filter- 
teil (2) sowie eine Maschine zur Herstellung von Filtern der tabakver- 
arbeitenden Industrie, insbesondere Multisegmentfilter. 
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